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VerschluS fur eine Medikamentenf lasche sowie Verfahren zu 

dessen Herstellung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines ein 
Kappenteil mit wenigstens einer durch eine durchstechbare 
Dichtschicht verschlossenen und durch ein Abdeckelement abgedeckten 
Kappen-Of fnung aufweisenden Verschlusses fur eine Medikamenten- 
f lasche, wobei das wenigstens eine Abdeckelement und das Kappenteil 
hergestellt und miteinander verbunden werden, und wobei danach 
in das Kappenteil die elastische Dichtschicht eingespritzt wird. 
AuSerdem betrifft die Erfindung einen VerschluS fur eine 
Medikamentenf lasche, der ein mit der Flasche verbindbares 
Kappenteil aufweist, das wenigstens eine Of fnung hat, die durch 
eine elastische, durchstechbare Dichtschicht verschlossen ist, 
und wobei die Offnung auSenseitig durch ein Abdeckelement abgedeckt 
ist, dafi mit dem Offnungsrand dicht und losbar verbunden ist. 

Aus DE 98 35 720 C2 kennt man bereits einen solchen VerschluS, 
der ein topfformiges Kappenteil aufweist, daS an seiner in 
Gebrauchsstellung die Offnung der Medikamentenf lasche uberdeckenden 
Wandung eine Offnung hat, die durch eine durchstechbare Dicht- 
schicht verschlossen ist. An der AuSenseite des Kappenteils ist 
als Abdeckelement eine abziehbare Folie angeordnet, welche den 
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an der Offnung bef indlichen Durchstechbereich der Dichtschicht 
uberdeckt. An ihrem urn die Offnung umlaufenden Randbereich ist 
die Abdeckfolie mit dem Offnungsrand des Kappenteils fest, jedoch 
losbar verbunden. Der Durchstechbereich der Dichtschicht ist 
dadurch gegen das Eindringen von Keimen und gegen Verschmutzung 
geschutzt . 

In der Regel wird der Inhalt einer solchen Medikamentenf lasche 
mit Hilfe einer Hohlnadel oder einer Kanule entnommen, wobei die 
Hohlnadel oder die Kanule durch die Dichtschicht hindurchgestochen 
wird. Dazu muS zunachst die Abdeckfolie auf- bzw. abgerissen 
werden, damit der durchstechbare Teil der Dichtschicht freigelegt 
wird. 

Bei der Herstellung der VerschluSkappe wird zunachst in ein 
Formwerkzeug fur das Kappenteil die Abdeckfolie eingelegt und 
danach wird zur Fonnung des Kappenteils heifces Kunststof fmaterial 
in das Formwerkzeug eingespritzt . Das Abdeckelement verbindet sich 
dann mit dem Kappenteil fest, jedoch losbar. Dabei ist es jedoch 
schwierig, die Abzugs- bzw. Haltekrafte fur die Abdeckfolie so 
einzustellen, daS diese zwar auf einfache Weise von dem Kappenteil 
abgezogen werden kann, aber dennoch ausreichend fest mit dem 
Kappenteil verbunden ist, so dafi sie sich nicht bereits beim 
Transport oder bei der Handhabung des Medikamentenbehalters ablosen 
kann. Sind die Abzugskrafte zu gro£, kann die an dem Abdeckelement 
vorgesehene Griff -Flasche beim Abziehen der Abdeckfolie abreiSen, 
so daS dann der Flascheninhalt nicht entnommen werden kann. Sind 
die Abzugskrafte dagegen zu klein, ist die biologische Sicherheit 
nicht mehr gewahrleistet und der durchstechbare Teil der 
Dichtschicht kann verschmutzen oder mit Bakterien, Keimen oder 
dergleichen in Beriihung geraten, wenn sich die Abdeckfolie von 
dem Kappenteil ablost. 

Es besteht deshalb die Aufgabe, einen VerschluS der eingangs 
genannten Art zu schaffen, der eine hohe biologische Sicherheit 



aufweist und eine einfache und sichere Handhabung ermoglicht. 
AuSerdem besteht die Aufgabe, ein Verfahren der eingangs genannten 
Art anzugeben, daS eine einfache Herstellung eines solchen 
Verschlusses ermoglicht . 
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Die Losung dieser Aufgabe besteht bezuglich des Verfahrens darin, 
f daS zuerst das Kappenteil hergestellt wird, daS danach bei der 

Herstellung des wenigstens einen Abdeckelements der die Kappen- 

Offnung umgrenzende Randbereich des Kappenteils mit dem Werkstof f 
10 des Abdeckelements umspritzt wird, zur Bildung einer form- 

schlussigen Verbindung zwischen dem Abdeckelement und dem 
G\ * Kappenteil, und da£ die Werkstof fe des Abdeckelements, des 
f i Kappenteils und der Dichtschicht so gewahlt werden, daS der 

Werkstoff des Abdeckelements weder mit dem Werkstoff des 
15 Kappenteils noch mit dem Werkstoff der Dichtschicht eine 

materialschlussige Verbindung eingeht . 

In vorteilhaf ter Weise ergibt sich durch das Umspritzen des 
Kappenteils mit dem Werkstoff des Abdeckelements eine form- 

2 0 schlussige Verbindung zwischen dem Kappenteil und dem Abdeck- 

element, die den Verbindungsbereich zuverlassig abdichtet. Da eine 
materialschlussige Verbindung oder ein VerschweiBen des Abdeck- 
elements mit dem Kappenteil und/ oder der Dichtschicht vermieden 
wird, la£t sich das Abdeckelement zum Freilegen des durchstechbaren 

25 1 Teils der Dichtschicht mit einer definierten Abzugskraft von dem 
Kapptenteil abziehen. Da nach der Herstellung des Abdeckelements 
und des Kappenteils die elastische Dichtschicht in das mit dem 
Abdeckelement verbundene Kappenteil eingespritzt wird, wird die 
der Dichtschicht zugewandte Ruckseite des Abdeckelements durch 

30 den beim Umspritzen noch heiSen Abdeckelement-Werkstof f sterili- 
siert. Dabei gerat dieser Werkstoff unmittelbar mit der Ruckseite 
des Abdeckelements in Beruhrung, wodurch sich eine flachige, uber 
den gesamten Querschnitt der Offnung erstreckende, leicht losbare 
Verbindung zwischen dem Abdeckelement und der Dichtschicht ergibt. 

3 5 Ein Zwischenraum zwischen dem Abdeckelement und der Dichtschicht, 
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in dem Keime, Bakterien, Viren oder dergleichen uberleben konnten, 
wird vermieden. 

Die vorstehend genannte Aufgabe wird bezuglich eines Verfahrens 
der eingangs genannten Art, bei dem zuerst das wenigstens eine 
Abdeckelement und danach das Kappenteil hergestellt wird, auch 
dadurch gelost, daS zur Bildung einer f ormschlussigen Verbindung 
zwischen dem Abdeckelement und dem Kappenteil bei der Herstellung 
des Kappenteils der Randbereich des Abdeckelements mit dem 
Kappenwerkstof f umspritzt wird, und daS die Werkstoffe des 
Abdeckelements, des Kappenteils und der Dichtschicht so gewahlt 
werden, dag der Werkstoff des Abdeckelements weder mit dem 
Werkstof f des Kappenteils noch mit dem Werkstoff der Dichtschicht 
eine materialschliissige Verbindung eingeht. 

Auch bei dieser Losung wird eine zuverlassig abdichtende 
formschlussige Verbindung zwischen dem Kappenteil und dem 
Abdeckelement erreichbar, bei der sich das Abdeckelement zum 
Freilegen des sterilen, durch stechbaren Teils der Dichtschicht 
mit einer definierten Abzugskraft von dem Kappenteil abziehen 
laSt . 

Vorteilhaft ist, wenn die Dichtschicht beim Einspritzen in das 
Kappenteil mit diesem verschweiSt wird. Die Dichtschicht ist dann 
kappeninnenseitig dicht mit dem Kappenteil verbunden, wobei auch 
kleinste Zwischenraume zwischen der Dichtschicht und dem Kappenteil 
vermieden werden. Somit wird eine noch bessere biologische 
Zuverlassigkeit des Verschlusses erreicht . 

Die Losung der vorstehend genannten Aufgabe besteht bezuglich 
des Verschlusses darin, daS das Abdeckelement mit seinem urn die 
Of fnung umlaufenden Randbereich f ormschlussig und materialschlutefrei 
mit dem Offnungsrand der Kappen-Of fnung verbunden ist, und daS 
die Dichtschicht die der Offnung zugewandte Ruckseite des 
Abdeckelements flachig, materialschlu£f rei und steril beruhrt . 



Das Abdeckelement ist also entlang seines urn die Offnung 
umlaufenden Randbereichs f ormschlussig und materialschlu£f rei mit 
dem Offnungsrand der Kappenof f nung verbunden, wodurch einerseits 
eine zuverlassige Abdichtung zwischen dem Abdeckelement und dem 
Kappenteil und somit eine hohe biologische Sicherheit des 
Verschlusses erreicht wird. Andererseits ist aber auch die zum 
Offnen oder Abtrennen des Abdeckelement s von dem Kappenteil 
zwischen diesem und dem Abdeckelement auf zubringende Abzugskraf t 
exakt definiert, was ein einf aches abziehen des Abdeckelements 
von dem Kappenteil ermoglicht. Dabei wird diese Abzugskraf t 
einerseits durch die Form und die Abmessungen der f ormschlussig 
miteinander verbundenen Bereiche des Abdeckelements und des 
Kappenteils und andererseits aber auch durch die Werkstoffe der 
Abdeckelements und des Kapptenteils bestimmt. Bei der Entwicklung 
oder Erstellung des Verschlusses kann die Abzugskraft durch 
entsprechende Dimensionierung dieser Abmessungen und/oder durch 
Auswahl entsprechender Werkstoffe eingestellt werden . 

Vorteilhaft ist, wenn der Offnungsrand des Kappenteils eine 
vorzugsweise an einer umlaufenden Nut des Abdeckelements gebildete 
Hinterscheidung des Kapptenteils hintergreif t . Dadurch wird 
einerseits eine gute Abdichtung zwischen dem Abdeckelement und 
dem Kappenteil erreicht. Andererseits wird das Abdeckelement beim 
Abziehen von dem Kappenteil im Bereich der Hinterscheidung aber 
auch bleibend verformt, so da£ es nach dem Abtrennen von dem 
Kappenteil nicht mehr auf die Hinterscheidung aufsteckbar und 
mit dieser verbindbar ist. Das Abdeckelement erfullt dann 
gleichzeitig auch die Funktion eines Originalitatsverschlusses . 

Bei einer anderen vorteilhaf ten Ausf uhrungsf orm der Erfindung ist 
das Abdeckelement als Abdeckkappe ausgebildet, die mit ihrem 
Randbereich wenigstens eine vorzugsweise an einer urn die 
Kappenteil-Of fnung umlaufenden Nut gebildete Hinterscheidung des 
Kappenteils hintergreif t . Auch bei dieser Losung wird das 



Abdeckelement beim Abziehen von dem Kappenteil im Bereich der 
Hinterscheidung bleibend verformt. Auch hier ergibt sich eine 
gute Abdichtung zwichen dem Abdichtelement und dem Kappenteil. 

Das wenigstens eine Abdeckelement kann aus einem duroplastischen 
und die Dichtschicht aus einem thermoplas tischen Werkstoff 
bestehen. Dadurch kann bei der Herstellung des Verschlusses auf 
einfache Weise eine materialschlu&f reie Verbindung zwischen dem 
Kappenteil und dem Abdeckelement erreicht werden. 

Bei einer anderen vorteilhaf ten Aus fuhrungs form der Erfindung ist 
vorgesehenen, dafe das wenigstens eine Abdeckelement und die 
Dichtschicht aus unterschiedlichen, nicht miteinander verschweiS- 
baren thermoplas tischen Werkstoffen bestehen. Die Abdeckkappe kann 
dann zum Beispiel aus Polyamid, Polyacetat und die Dichtschicht 
aus Polyethylen oder Polypropylen bestehen. 

Bei einer Aus fuhrungs form der Erfindung ist die Dichtschicht 
kappeninnenseitig flachig mit dem Kappenteil schweiSt. Dadurch 
wird eine besonders dichte und feste Verbindung zwischen der 
Dichtschicht und dem Kappenteil erreicht. 

Besonders vorteilhaf t ist, wenn das Kappenteil wenigstens eine 
Griff lasche aufweist, deren Erstreckungsebene quer und insbesondere 
rechtwinklig zu der durch die Offnung auf gespannten Ebene 
angeordnet ist, vorzugsweise mittig zur Offnung des Kappenteils. 
Das Abdeckelement ist dann zum Abziehen von dem Kappenteil bequem 
an der Griff lasche ergreifbar. 

Nachfolgend sind Ausf uhrungsbeispiele der Erfindung anhand der 
Zeichnung naher erlautert . Es zeigen: 

Fig. 1 ein teilweise im Schnitt dargestelltes Kappenteil eines 
Verschlusses fur eine Medikamentf lasche, wobei Offnungen 
des Kappenteils mit Abdeckelementen dicht verschlossen 



sind, 



Fig. 2 den fertig hergestellten VerschluS nach dem Einspritzen 
einer Dichtschicht in das in Fig. 1 gezeigte Kappenteil, 
wobei der VerschluS teilweise iin Schnitt dargestellt 
ist , 



Fig. 3 einen vergroSerten Teilausschnitt aus Fig. 2, in dem 
die formschlussige Verbindung zwischen dem Abdeckelement 
und dem Kappenteil besonders gut erkennbar ist, 

Fig. 4 eine Darstellung eines Verschlusses ahnlich Fig. 2, 
wobei jedoch die Of fnungsrander des Kappenteils in Nuten 
des Abdeckelements f ormschliissig eingreifen, und 

Fig. 5 einen vergroSerten Teilausschnitt aus Fig. 1, in dem 
die formschlussige Verbindung zwischen dem Abdeckelement 
und dem Kappenteil besonders gut erkennbar ist. 



Ein im ganzen mit 1 bezeichneter VerschluS fur eine Medikamenten- 
flasche oder dergleichen Behalter weist ein mit dem Behalter 
verbindbares Kappenteil 2, da£ an seinem in Gebrauchsstellung 
die Behalterof fnung uberdeckenden Wandungsbereich zwei etwa 
kreisrunde Offnungen 3 hat, die durch eine elastische, mit einer 
Hohlnadel durchstechbare Dichtschicht verschlossen sind. Die 
Offnungen sind an der AuEenseite des Kappenteils 2 jeweils durch 
ein Abdeckelement 5 abdeckt, daS mit seinem durch die Of fnung 
3 umlaufenden Randbereich 6 f ormschlussig und losbar mit dem die 
Of fnung 3 umgrenzenden Randbereich der Kappen-Of fnung 3 verbunden 
ist. An den Verbindungsstellen zwischen dem Kappenteil 2 und dem 
Abdeckelement 5 liegen die Werkstoffe von Kappenteil 2 und 
Abdeckelement 5 getrennt voneinander vor, da£ hei&t es ist keine 
mater ialschlussige Verbindung zwischen diesen Werkstoffen vorhanden, 
An seinem freien Rand weist das Kappenteil 2 eine in der Zeichnung 
nicht naher dargestellte Dichtung auf, die in Gebrauchsstellung 
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dichtend an den Behalter anliegt. 

In Fig. 2 bis 5 ist erkennbar, daS die Dichtschicht in der 
Innenhohlung des Kappenteils 2 angeordnet ist und die der 
Innenhohlung zugewandte Ruckseite des Abdeckelements 5 material - 
schlulSfrei beruhrt . Dabei liegt die Dichtschicht uber den gesamten 
Querschnitt der Offnungen 3 flachig und steril an dem Abdeckelement 
5 an. An den Stellen, an denen die Dichtschicht 4 das Kappenteil 
2 beruhrt, ist sie mit dem Kappenteil 2 verschwei&t, so daS sich 
uber den gesamten Umfang des Kappenteils 2 zwischen diesem und 
der Dichtschicht 4 eine feste und dichte Verbindung ergibt . 

Das Kappenteil 2 weist einen etwa topfformigen Grundkorper auf, 
der an seinem in Gebrauchsstellung die Behalterof fnung uberdecken- 
den Wandungsbereich eine die Innenhohlung des Grundkorpers 
erweiternde Ausformung 7 hat, die an der AuSenseite dieses 
Wandungsbereichs einen Vorsprung oder eine Stufe bildet. In den 
Fig. 2 und 4 ist erkennbar, da£ an der am weitesten vorstehenden 
Wandung dieser Ausformung 7 die Offnungen 3 vorgesehen sind und 
daS die Dichtschicht 4 in der Innenhohlung der Ausformung 7 
angeordnet ist. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 2 und 3 ist der Offnungsrand 
8 des Kappenteils 2 von einer urn die Offnungen 3 umlaufenden 
Ringnut umgrenzt, die in die AuiSenseite des Kappenteils 2 
eingelassen ist. Der Querschnitt der Ringnut erweitert sich, 
ausgehend von dem dazu benachbarten auSenseitigen Oberflachen- 
bereich des Kappenteils 2 zur tiefsten Stelle der Ringnut hin . 
In Fig. 3 ist erkennbar, daft dies dadurch erreicht wird, da& 
zumindest eine seitliche Begrenzungswand der Ringnut eine 
Hinterscheidung aufweist. Die Abdeckelemente 5 sind jeweils 
kappenformig ausgebildet und greifen mit ihrem Kappenrand in die 
Ringnut ein, wo sie die Hinterscheidung hintergreif en . In Fig. 3 
ist erkennbar, da£ der Rand des Abdeckelements 5 die Ringnut des 
Kappenteils 2 vollstandig ausfullt. Die Abdeckelemente 5 bestehen 



aus einem Werkstoff , der weicher ist als derjenige des Kappenteils 
2 und sich beim Abziehen eines Abdeckelements 5 von dem Kappenteil 
zumindest an seinem in die dem Abdeckelement 5 zugeordnete Ringnut 
eingreif enden Randbereich irreversibel verformt, so date dieser 
nach dem Abziehen von dem Kappenteil 2 nicht mehr in die Ringnut 
eingesetzt werden kann . 

Die Fig. 4 und 5 zeigen ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel , bei 
dem die Abdeckelemente 5 an ihrer in Gebrauchsstellung dem 
Kappenteil zugewandten Ruckseite eine urn die ihnen zugeordnete 
Offnung 3 des Kappenteils 2 umlaufende Ringnut aufweisen. In diese 
Ringnut greift ein an dem Offnungsrand 8 des Kappenteils 2 
vorgesehener kragenf ormiger , um die Offnung 3 umlaufender Uberstand 
ein. In Fig. 4 ist erkennbar, daS die Seitenwande der Ringnut 
in einer die Langsmittelachse des Kappenteils enthaltenden 
Durchmesserebene schrag zu dieser Langsmittelachse verlaufen, so 
dafi sie Hinterscheidungen bilden, welche der Offnungsrand 8 des 
Kappenteils 2 hintergreif t . In Fig. 5 ist erkennbar, daS der 
Offnungsrand 8 des Kappenteils 2 die Ringnut des Abdeckelements 
5 vollstandig ausfullt. 

An die Abdeckelemente 5 ist jeweils eine Griff lasche 9 einstuckig 
angeformt, die mit ihrer Erstreckungsebene etwa rechtwinklig zur 
Erstreckungsebene des Abdeckelements 5 angeordnet ist. In Fig. 
2 und 4 ist erkennbar, daS die Griff lasche 9 etwa T-formig mit 
dem Abdeckelement 5 verbunden ist. Dabei verlauft die Erstreckungs- 
ebene der Griff lasche etwa in einer die Langsmittelachse der 
Offnung 3 enthaltenden Durchmesserebene der Offnung 3. 

Bei der Herstellung des in Fig. 2 gezeigten Verschlusses wird 
zunachst zur Fertigung der Abdeckelemente 5 in die Formhohlung 
eines ersten Formwerkzeugs eine heiSe, flussige Kunststoff masse 
eingespritzt , vorzugsweise Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymer 
(ABS) , Polyamid (PA) oder Polyoximethylen (POM) . Nach dem 
Verfestigen des Kunststoffs werden die Abdeckelemente 5 aus dem 



ersten Formwerkzeug entnommen und zum Anformen des Kappenteils 
2 in die Formhohlung eines zweiten Formwerkzeugs eingelegt . Dabei 
ist die Formhohlung dieses zweiten Formwerkzeugs urn den fur das 
Kappenteil benotigten Raum gegenuber der Formhohlung des ersten 
Formwerkzeugs erweitert . In das zweite Formwerkzeug wird dann 
zur Formung des Kappenteils eines heiSe, flussige Runs ts toff masse 
eingespritzt, vorzugsweise Polyethylen (PE) oder Polypropylen (PP) . 
Dabei wird der Rand der Abdeckelemente 5 mit der Kunststoff masse 
des Kappenteils 2 umspritzt. Die Werkstoffe der Abdeckelemente 
und des Kappenteils 2 werden so gewahlt, dafe sie beim Formen des 
Kappenteils 2 keine materialschlussige Verbindung miteinander 
eingehen. Nach dem Verfestigen der Kunststoff masse ergibt sich 
dadurch lediglich eine f ormschlussige Verbindung zwischen dem 
Kappenteil 2 und den Abdeckelementen 5. 

In das so mit den Abdeckelementen 5 verbundene, in Fig. 1 gezeigte 
Kapptenteil wird dann in einem weiteren Fertigungsschritt die 
elastische Dichtschicht 4 eingespritzt. Dazu wird das Kappenteil 
2 mit den Abdeckelementen 5 aus dem zweiten Formwerkzeug entnommen 
und in ein drittes Formwerkzeug eingelegt. Zur Formung der 
Dichtschicht 4 wird in dieses Formwerkzeug eine heiSe, flussige 
Kunststoff masse eingespritzt, vorzugsweise TPE. Dabei geht der 
Werkstoff der Dichtschicht 4 mit dem Werkstoff des Kappenteils 
2 eine materialschlussige Verbindung ein und verschweifit mit 
diesem. Die Werkstoffe der Abdeckelemente 2 und der Dichtschicht 
4 sind so gewahlt, daS sich zwischen den Abdeckelementen 2 und 
der Dichtschicht 4 keine materialschlussige Verbindung ausbildet . 
Dadurch sind die Abdeckelemente 5 auf einfache Weise von der 
Dichtschicht 4 abziehbar. Bei der Formung der Dichtschicht 4 legt 
sich der heiSe Dichtschicht-Werkstof f , der vorzugsweise eine 
Temperatur von etwa 250° aufweist, an die die Offnung 3 uberdecken- 
den ruckseitigen Oberf lachenbereiche des Abdeckelements 5 an und 
sterilisiert diese . 



Bei der Herstellung des in Fig. 4 gezeigten Verschlusses wird 



zunachst zur Fertigung des Kappenteils 2 in die Formhohlung eines 
ersten Formwerkzeugs eines heifie, flussige Kunststoff masse 
eingespritzt, vorzugsweise PE oder PP. Nach dem Verfestigen des 
Kunststoffs wird das Kappenteil 2 aus dem ersten Formwerkzeug 
entnommen und zum Anformen der Abdeckelemente 5 in die Formhohlung 
eines zweiten Formwerkzeugs eingelegt . Dabei ist die Formhohlung 
dieses zweiten Formwerkzeugs urn den fur die Abdeckelemente 5 
benotigten Raum gegeniiber der Formhohlung des ersten Formwerkzeugs 
erweitert. In das zweite Formwerkzeug wird dann zur Formung der 
Abdeckelemente 5 eine heifee, flussige Kunststoff masse einge- 
spritzt, vorzugsweise ABS., PA., POM. Dabei dringt die Kunststoff- 
masse in die die Offnungen 3 umgrenzenden Ringnuten des Kappenteils 
2 ein und fullt diese vollstandig aus. Die Werkstoffe des 
Kappenteils 2 und des Abdeckelements 5 werden so gewahlt, da!2> 
die beim Anformen der Abdeckelemente 5 an das Kappenteil 2 keine 
materialschlussige Verbindung miteinander eingehen. Nach dem 
Verfestigen der Kunststof fmasse ergibt sich dadurch lediglich eine 
formflussige Verbindung zwischen dem Kappenteil 2 und dem 
Abdeckelement 5 . 

Das so mit den Abdeckelementen 5 verbundene Kappenteil wird aus 
dem zweiten Formwerkzeug entnommen und zur Formung der Dichtschicht 
4 in ein drittes Formwerkzeug eingelegt. Die weiteren Fertigungs- 
schritte entsprechen denen des Ausf lihrungsbeispiels nach Fig. 1 
bis 3 . 

Insgesamt ergibt sich somit ein Verschlufi 1 fur eine Medikamenten- 
flasche, der ein mit der Flasche verbindbares Kappenteil 2 
aufweist, da£ wenigstens eine Offnung 3 hat, die durch eine 
elastische, durchstechbare Dichtschicht verschlossen ist. Die 
Offnung ist kappenauSensei tig durch ein Abdeckelement abgedeckt, 
das mit seinem urn die Offnung umlaufenden Randbereich f ormschlussig 
und materialschluSfrei mit dem Offnungsrand der Kappen-Of f nung 
verbunden ist. Die Dichtschicht beruhrt die der Offnung zugewandte 
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Ruckseite des Abdeckelements flachig, materialschluSf rei und 
steril . 



/Patentanspniche 
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Patentanspriiche 



Verfahren zur Herstellung eines ein Kappenteil (2) mit 
wenigstens einer durch eine durchstechbare Dichtschicht (4) 
verschlossenen und durch ein Abdeckelement (5) abgedeckten 
Kappen-Of fnung (3) aufweisenden Verschlusses (1) fur eine 
Medikamentenf lasche, wobei das wenigstens eine Abdeckelement 
(5) und das Kappenteil (2) hergestellt und miteinander 
verbunden werden, und wobei danach in das Kappenteil (2) 
die elastische Dichtschicht (4) eingespritzt wird, dadurch 
gekennzeichnet, daS zuerst das Kappenteil (2) hergestellt 
wird, daS danach bei der Herstellung des wenigstens einen 
Abdeckelements (5) der die Kappen-Of fnung (3) umgrenzende 
Randbereich (6) des Kappenteils (2) mit dem Werkstoff des 
Abdeckelements (5) umspritzt wird, zur Bildung einer 
f ormschlussigen Verbindung zwischen dem Abdeckelement (5) 
und dem Kappenteil (2), und dag die Werkstoffe des Abdeck- 
elements (5), des Kappenteils (2) und der Dichtschicht (4) 
so gewahlt werden, da£ der Werkstoff des Abdeckelements (5) 
weder mit dem Werkstoff des Kappenteils (2) noch mit dem 
Werkstoff der Dichtschicht (4) eine materialschlussige 
Verbindung eingeht . 

Verfahren nach dem Oberbegriff von Anspruch 1, wobei zuerst 
das wenigstens eine Abdeckelement (5) und danach das 
Kappenteil (2) hergestellt wird, dadurch gekennzeichnet, daS 
zur Bildung einer f ormschlussigen Verbindung zwischen dem 
Abdeckelement (5) und dem Kappenteil (2) bei der Herstellung 
des Kappenteils (2) der Randbereich (6) des Abdeckelements 
(5) mit dem Kappenwerkstof f umspritzt wird, und dafi die 
Werkstoffe des Abdeckelements (5), des Kappenteils (2) und 
der Dichtschicht (4) so gewahlt werden, dag der Werkstoff 
des Abdeckelements (5) weder mit dem Werkstoff des Kappenteils 
( 2 ) noch mit dem Werkstoff der Dichtschicht ( 4 ) eine 
materialschlussige Verbindung eingeht . 
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
daS die Dichtschicht (4) beim Einspritzen in das Kappenteil 
(2) mit diesem verschweiSt wird. 

VerschluS (1 ) fur eine Medikamentenf lasche , der ein mit 
der Flasche verbindbares Kappenteil (2) aufweist, das 
wenigstens eine Offnung (3) hat, die durch eine elastische, 
durchstechbare Dichtschicht (4) verschlossen ist, und wobei 
die Offnung (3) auteenseitig durch ein Abdeckelement (5) 
abgedeckt ist, das mit dem Offnungsrand (8) dicht und losbar 
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, da£ das Abdeckelement 

(5) mit seinem urn die Offnung (3) umlaufenden Randbereich 

(6) formschlussig und materialschlu&f rei mit dem Offnungsrand 
(8) der Kappen-Of f nung (3) verbunden ist, und da£ die 
Dichtschicht (4) die der Offnung (3) zugewandte Riickseite 
des Abdeckelements (5) flachig, materialschluBf rei und steril 
beruhrt . 

VerschluS (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daS 
der Offnungsrand (8) des Kappenteils (2) eine vorzugsweise 
an einer umlaufenden Nut des Abdeckelements (5) gebildete 
Hinterschneidung des Kappenteils (2) hintergreif t . 

VerschluS (1) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, 
da£ das Abdeckelement (5) als Abdeckkappe ausgebildet ist, 
die mit ihrem Randbereich wenigstens eine vorzugsweise an 
einer urn die Kappenteil-Of fnung (3) umlaufenden Nut gebildete 
Hinterschneidung des Kappenteils (2) hintergreif t . 

Verschlufi (1) nach einem der Anspruche 4 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daS das wenigstens ein Abdeckelement (5) aus 
einem duroplastischen und die Dichtschicht (4) aus einem 
thermoplastischen Werkstoff bestehen. 

VerschluS (1) nach einem der Anspruche 4 bis 7, dadurch 
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gekennzeichnet , da£ das wenigstens eine Abdeckelement (5) 
und die Dichtschicht (4) aus unterschiedlichen, nicht 
miteinander verschweiBbaren thermoplastischen Werkstoffen 
bestehen . 

VerschluS (1) nach einem der Anspruche 4 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Dichtschicht (4) kappeninnenseitig 
flachig mit dem Kappenteil (2) verschweiSt ist. 

VerschluS nach einem der Anspruche 4 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, da£ an das Abdeckelement (5) wenigstens eine 
Griff lasche (9) angeformt ist, deren Erstreckungsebene quer 
und insbesondere rechtwinklig zu der durch die Offnung (3) 
aufgespannten Ebene angeordnet ist, vorzugsweise mittig zur 
Offnung (3) des Kappenteils (2) . 



/Zusammenf as sung 
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Zusammenf assung 

Ein VerschluE (1) fur eine Medikamentenf lasche weist ein mit der 
Flasche verbindbares Kappenteil (2) auf, das wenigstens eine 
Offnung (3) hat, die durch eine elastische, durchstechbare 
Dichtschicht (4) verschlossen ist. Die Offnung (3) ist kappen- 
auSenseitig durch ein Abdeckelement (5) abgedeckt, das mit seinem 
urn die Offnung (3) umlauf enden Randbereich (6) f ormschlussig und 
materialschluSfrei mit dem Offnungsrand (8) der Kappen-Of f nung 
(3) verbunden ist. Die Dichtschicht beruhrt die der Offnung 
zugewandte Ruckseite des Abdeckelements flachig, mater ialschluSf rei 
und steril. (Fig. 2) 
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